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La presente ±nvenci6n se ref iere a unos 
perf eccionamientos en sistemas de empalme automa'tico de bandas la 
minadas o bobinas de papel. 

En las instalaciones en las que se trabaja. 
con bobinas de papel en banda continua, se viene recurriendo v. la 
ubicaci6n, junto a la bobina que se este" utilizando, de otra bobi! 
na de reserva, que en el preciso momento en el que se produzca el: 
acabado de la primera, enirara la nueva bobina en su sustituci6n.| 
A tal fin, y en orden a que no se produzca ninguna parada o detenj 
ci6n del proceso, se conoce ya la existencia de unos mecanismos 
empalmadores, mediante los cuales se logra conseguir un empalme 

r 

automatic© entre el final de la bobina agotada y el principio de 

la bobina en reserva, 1 

i 

Los empalmadores conocidos hasta la fecha,. 
vienen recurriendo convencionalmente , a la uni6n por pegado entre! 
el papel que se acaba y el que empieza, segtin un solape entre am-i 
bos para que, una vez producido este pegado , cortar la banda de pa 
pel que se asaba; de forma que entra ya en el proceso la nueva bo-j 
bina, 

Esta soluci6n, predetermina que en la preci 
tada zona de pegado o uni6n, queda una franja transversal libre, j 
a modo de pestana, que se define justo desde la mencionada linea j 
de corte hasta el inicio de la uni6n por pegado; dicha pestafia li 
bre en las instalaciones manuf acturadbras hasta ahora conocidas, 
no predeterminaban ninguna caracterlstica per judicial/ pero con j 
el surgimiento de nuevos avances en este campo, se ha visto que 
dicha pestana libre da origen a una importante problema"tica. 

En efectO/ en las instalaciones utilizadas. 
para la fabricaci6n del cart6n ondulado, se viene recurriendo, en. 
llneas generales, al pase de la banda de papel entre sendos rodi- 



llos dentados que le confieren el ondulado caracterlstico , para 
posteriormente, pasar dlcha banda ya ondulada, entre uno de los 
precitados rodillos y otro rodillo de encolado, de modo que las 
crestas de las ondulaciones reciban el adhesivo necesarlO/ para 
la posterior colocaci6n de la correspondiente lSmina plana ext-e- | 
rior. 

Pues bien, desde la zona de confluencia o j 

i 

engrane, entre dichos rodillos dentados y la parte donde la banda! 

i 

ya ondulada, sale con el correspondiente adhesivo, se delimita unj 
espacio, en el que es necesario mantener a dicha banda ya ondula-j 
da, debidamente posicionada respecto del correspondiente rodillo . 
dentado, para lo cual, se venla recurriendo a la utilizaci6n de I 
unas gulas arqueadas que circunscriblan adecuadamente en esta pars 
te al precitado rodillo. \ 

En un posterior avance tecnolSgico, se ha 
sustituldo la funci6n de estas gulas arqueadas, median te la deter 
minacifin de un vacio en el interior de este rodillo, de modo que 
mediante unos conductos radiales que comunicaban con su periferia, 
se establecla una acci6n a modo de chupado de la banda de papel 
ya ondulada, con lo que £sta permanecia perf ectamente mantenida eh 
su posicionamiento, sin necesidad para nada de la colaboraci6n de 
las mencionadas gulas. 

Con ello y ademSs de suprimir el montaje 
de las gulas se logra una perfecta adaptaci6n de la lSmina de pa- 
pel, a la conformaci6n ondulada del rodillo, obteniSndose as! en 

dicha banda, una sinusoide sin aplastamientos en sus crestas, conj 

j 

lo que se aumentaba la resistencia del cart6n ondulado obtenido 
al final del proceso, o bien se podlan obtener unos valores de re 
sistencia iguales a los convencionales , pero utilizando un papel j 
de menor grama je. 



Esta soluci6n de vacio, si bien ofrecia 
unas importantes ventajas, se encontraba en su utilizaci6n, con 
un importante problema dimanante de la existencia de la precitada 
pestana libre, ya que- a la misma, no el alcanza la acci6n que a 
modo de chupado se consigue con dicho vacio, lo que daba origen a 
porciones defectuosas y por cbnsiguiente desechables del producto 
acabado, justo en las zonas de los empalmes de las bobinas/ asi j 
como a un problema aun m£s importante cual es el de atoramientos | 
y consiguientes paradas de todo el proceso. j 

Por ello*se ha estudiado el logro de un em ; 
palmador, que permita conseguir la uni6n entre el papel que se 

i 

acaba y el que empieza, sin dejar ninguna pestana o porci6n libre, 
siendo el resultado de este estudio, la soluci6n ahora preconiza- 
da, con la cual, no s6lo se logra la citada premisa bSsica, sino | 

que incluso se aumenta la fiabilidad y robustez del empalmador, rte 

j 

duciendo muy sensiblemente sus necesidades de mantenimiento . j 

De acuerdo con todo ello y segtin los per- 
f eccionamientos ahora preconizados , el sistema de empalme compren 
de el montaje sobre dos ejes paralelos y pr6ximos, de sendas iden 
ticas estructuras f de las cuales , una de ellas queda en relaci6n 
con la banda de papel de la bobina que se acaba y la otra con la 
de la bobina que empieza, para en un momento dado f girar dichas es 
tructuras, segtan una secuencia preestablecida r y a travis de unos 
medios propios de frenado y de corte f dar lugar al correspondiente 
empalme y corte de la banda que se acaba, jara posteriormente gi- | 
rar otra vez ambas estructuras, pero ahora separlndose, hasta que, 
sea necesario proceder a un nuevo empalme. 

Siguiendo con la invenci6n y a fin de lo- 
grar lo anteriormente comentado, sobre los dos citados ejes parale 
los van montadas unas bielas que soportan a las respectivas piezas 
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extruidas comportadoras de la cuchilla de corte del papel/ asl co 
mo de un elemento de goma frontal, para el frenado del papel el 
cual queda entre este elemento de goma y el enf rentado de la pie- 
za extrulda de la otra estructura. 

Con el objeto de conseguir que los eler.cn- 
tos de goma ataquen a la banda de papel con la maxima superficie 
posible y f rontalmente, la pieza extrulda que comporta a cada uno 
de estos elementos, queda equilibrada en la pieza soporte de la 
biela mediante una camara amortiguadora neuma*tica, logrSndose as! 
una presi6n uniforme del papel entre dichos elementos de goma, en 
el momento del empalme. 

En orden a efectuar el correspondiente corj 
te de la banda de papel de la bobina usada, despuSs del empalme, y 
con el objeto de obtener un corte seguro y ef icaz , el sistema utij 
liza una unidad de retenci6n del papel y a su vez tensado del misj 
mo. Esta unidad se constituye por un soporte que ddbermina superior 
mente sendas superficies inclinadas, segtin un remate a modo de pun 
ta convergente hacia la cuchilla, superficies Sstas que llevan so 
lidariamente unidas sendas gomas que presionan al papel, consi- 
guiendo su necesaria retenci6n y tensado, unidad esta que es regu 
lable a fin de adaptarse a los distintos posibles grosores del pa 
pel e incluso a la naturaleza del material que abastece a la mSqui 
na. 

Otra caracteristica del sistema, radica en 
la soluci6n de cuchilla que presentan ambas id£nticas estructuras 

i 

tanto en lo que respecta a la ejecuci6n de dichos medios de corte | 
como en el propio corte obtenido. j 

En efecto, cada cuchills se aloja en la pie 
za extrulda de la correspondiente estructura, determinandose dich^ 
cuchilla por un fleje con unos salientes de corte inclinados y pa- 



ralelos entre s£, regularmente dispuestos/ quedando relacionada 
cada cuchilla con al menos un cilindro de accionamiento, a la vez 
que presenta unas ranuras , cuya conf iguraci6n, en correspondencia 
con unos pitones fijos en ellas incorporados , establece que en la 
actuaci6n de dicho cilindro, se produzca un conjuntado avance y 
asomamiento de la cuchilla, dando lugar sus salientes a unperfsc- 
to corte de la banda de papel. 

El desarrollo de todo el proceso de empai- 
me, se verifica del siguiente modo: mientras que una de las bobi- 
nas esta" en funcionamiento, quedando en relaci6n con una de las 
dos identicas estructuraciones de empalme, se prepara en la otra 
estructuraci6n el extremo del papel de la bobina nueva, para lo i 
cual, una vez tensado este extremo, se le provee de los correspon_ 
dientes medios de adhesive cortandose la porci6n extrema sobran-, 

Una vez que la bobina nueva est& ya prepa- 
rada y en un momento preestablecido de acabado de la otra bobina, 
unos medios de mando convencionales dan la orden oportuna para qu^ 
estas estructuraciones identicas giren automat icamente una hacia j 
la otra, segtin la correspondiente secuencia, produciendose asi el 
frenado del papel, el pegado del extremo del papel de la bobina 
nueva al papel de la usada y en el mismo momento el corte del ex- 
tremo libre del papel usado por medio^ de la cuchilla de la estruc 
tura que corresponda; mientras tan to la maqina sigue abasteciendo 
papel ya que, durante el frenado y pegado, un rodillo de arrastre 1 
que coopera como gula del papel se desplaza en el sentido que acor 
ta el recorrido de este en una longitud equivalente al tiempo que 
se tarda en el pegado y corte de la nueva bobina; con lo cual la 
maquina durante este tiempo sigue funcionando normalmente. • 

Una vez efectuadas las operaciones de pega. 



do y corte ambas estructuraciones se separan autom£ticamente en- 
trando en funcionamiento la nueva bobina de papel, debidamente 
guiado por un rodillo de la estructura que corresponda. 

Para un mayor entendimiento de la invenci6h 
nos vamos a refer ir a continuac±6n a un ejemplo no limitativo de 
realizaci6n prSctica de la misma, tomando como referenda los di- 
bujos adjuntos, en los que: 

La figura 1 muestra una vista en alzado y 
esquem&tica, en la que se ha representado una instalaci6n, desta- 
c£ndose a trazo grueso, las correspondientes bobinas, usada y nue 
va, asi como sobre ellas, el conjunto que compone un mecanismo enr 
palmador . ! 

i 

La figura 2 es una vista muy esquem£tica j 
que muestra la fabricaci6n de cart6n ondulado. 

La figura 3 es una vista similar a la de lk 
figura 2 pero con el sistema actual de vacio, en relaci6n con el 
rodillo (37). 

La figura 4 es una vista en alzado y par- 
cialmente seccionada, en la que esquemdticamente se ha representa 
do a la parte bSsica del sistema ahora preconizado, estando en 
funcionamiento una de las bobinas de papel y en la fase de prepa- 
raci6n de la nueva bobina. 

La figura 5 es una vista similar a la ante 
rior, pero con la estructuraci6n correspondiente a la bobina nue- 
va girada ya, hasta una posici6n de espera, para el inmediato em- 

palme. | 

La figura 6 es una vista como las anterio-j 
res, pero produci€ndose ya el empalme de las bobinas y el corte 
del extremo final de la bobina usada. < 

La figura 7 muestra la puesta en uso de la : 



nueva bobina de papel y la retirada de la vieja bobina, ya corta- 
da. 

Las flguras 8, 9 y 10 son unas vistas en 
perspectiva y parcialmente seccionadas, que xnuestran la soluci6n 
de corte incorporada por el sistema, con la cuchilla (14) o (15) 
ocupando distintos posibles posicionamientos . 

i 

1.- Sistema j 
2 y 3.- Bielas o estructuras 
4 y 5.- Ejes 
6 y 7.- Rodillos 
8,9,10 y 11.- Perfiles 
12 y 13..- Cojines neUm&ticos 
14 y 15,- Cuchillas 
16 y 17.- Burlete ela"stico 

18. - Banda de papel 

19. - Rodillo 

20. - Banda de papel 
20'.- Adhesive por las dos caras 

21. - Camara de vacio 

22. - Elemento elastico 

23. - Sopor te 

24. - Vastago rose ado 

25. - Elemento elastico 
26 y 27.- Recubrimientos laminares 

28. - Laminas de material resistente 

29. - Cilindro 

30. - Bul6n 

31. - Ranura 

32. - Vastago 

3 3.- Pieza acoplada al cilindro (29) 
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34. - Ranura transversal 

35. - Dientes 

36 y 37*- Rodillos dentados 
38 Lamina plana 

39. - Gulas arqueadas 

40. - Rodillo encolador 

41. - Rodillo dosificador 

42. - Porci6n libre 
4 3.- Conductos radiales 
El objeto de la presente invenci6n -son unos 

perf eccionamientos introducidos en sistemas de empalme automa>.ico 
de bandas laminadas o bobinas de papel/ empalme este que se lleva 
a cabo para unir el final de una bobina de papel que se acaba, 
con el inicio de una nueva bobina. 

A fin de lograr este empalme, se conocen 
ya unas soluciones, consistentes en la ubicaci6n de la nueva bobi_ 
na, junto a la que se esta* usando, y a la utilizaci6n de un meca- 
nismo empalmador, que queda ubicado sobre ellas, tal y como se 
aprecia en la figura 1 de los pianos ad juntos, para que en un mo- 
mento preestablecido y cuando se llegue al final de la bobina que 
se est* utiLizando, se produzca, a travgs de este mecanismo, el 
correspondiente pegado de la banda de papel de la bobina que se 
acaba, con el inicio de la nueva bobina. 

En este empalme por pegado, es necesario 
establecer el corte de la vieja bobina, con lo que entre esta 11- 
nea de corte y justo el inicio de la zona de pegado, se define unji 
porci6n de papel que queda suelta o libre, porci6n esta, que con ! 
la referenda 42 se la seiiala en la figura 2 de los pianos adjun-' 

tos. i 

Esta porci6n 42 que queda libre o suelta, 



si bien hasta ahora no era motivo de perjuicio alguno, con la apa 
rici6n de nuevas maquinas, presupone actualmente una importante 
problematica. 

En efectO/ en la fabricaci6n de papel ondu 
lado, representada esquem£ticamente en la figura 2 de los planes 
adjuntos/se viene recurriendo al empleo de sendos rodillos danta- 
dos 36 y 37/ entre los que se hace Essar a la banda de* papel, que i 
adquiere as! la ondulaci6n caracteristica, para posteriormente y j 
mediante un rodillo encolador 40 y su dosificador 41, dotar a las! 
crestas de las ondulaciones , del adhesivo necesario, para el pega: 
do de las laminas planas finales 38. 

i 

Esta banda de papel , una vez ya ondulada » 
por su paso entre los rodillos 36 y 37, debe de mantenerse posicib 
nada en Sntimo contacto respecto de las formas de gste Ultimo, pa! 
ra lo cual se venlan utilizando, tal y como se aprecia en la figuj 
ra 2, unas gulas arqueadas 39 que retenlan as! a la banda de pa- 
pel . 

En un avance tecnol6gico posterior, se su£ 
tituy6 las f unciones de estas gulas arqueadas 39 , mediante la de- 

i 

terminaci6n de un vacio dentro' del rodillo 37, vacio este que a 
trav£s de unos conductos radiales 43 comunicados con su periferia, 
daban lugar a una acci6n a modo de chupado, que man tenia a la ban 
da de papel en Intimo y perfecto contact© respecto de dicho rodi- 
llo 37. 

Esta soluci6n, ademas de simplificar la eje 
cuci6n del con junto, ofrecia unas ventajas adicionales ya comenta 
das al inicio de esta memoria, en cuanto al logro de una mas per-; 
fecta conformacidn sinusoidal en la banda de papel; todo lo cual, 
aconseja el uso de esta instalaci6n, f rente a lo cual, surge como. 
serio inconveniente, la existencia de la precitada porci6n libre 
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42 de la banda de papel en su zona de empalme. 

En efecto, esta porc±6n libre o suelta 42/ 
al llegar a la zona del rodillo 37/ no puede ser mantenida en In- 
timo contacto respecto a dicho rodillo 37, quedando con ello i.nde 
bidamente posicionada/ lo que da origen a la aparici6n de una zo- 
na defectuosa en el producto final/ y ademSs, como problema mis 
grave/ a que por ello se produzcan trabazones o impedimientos an£! 
logos en el funcionar del con j unto , que lncluso den origen a la 
parada del proceso. 

A fin de evitar toda esta problemitica , se 
ha buscado un nuevo sisteioa f mediante el cual se haga desaparecer; 
dicha porci6n libre 42/ siendo el resultado de dicha btfsqueda, laj 
soluci6n ahora preconizada, meidante la cual se elimina dicha por: 
ci6n libre 42, ademls de lograr un sistema de empalme, de mayor 
fiabilidad y robustez operativa, en el que su mantenimiento queda 
reducido a la mis minima expresi6n. 

Para ello, tal y como se aprecia en la fi 
gura 4, el sistema se constituye por sendas ide'nticas estructura- 
clones/ montadas sobre respectivos ejes paraxiales 4 y 5, con una 
adecuada posibilidad de giro. 

Estas ide'nticas estructuraciones se deter- 
minan por sendos pares de bielas 2 y 3, instaladas en los extre- 
mes de los ejes 4 y 5, yendo montados entre aquellas unos rodillo^ 
6 y 7 que giran libremente permitiendo el guiado del papel, 

Sobre los dos pares de bielas 2 y 3, van 

i 

montados unos perfiles 8 y 9, quienen a su vez comportan unos per; 
files 10 y 11, dispuestos segtin un montaje flotante, por el inter; 
medio de unos cojines neum&ticos 12 y 13, consistentes en unos tu : 
bos de caucho taponados por uno de sus extremos y alimentados de 
aire comprimido por el otro extreme Estos cojines neumaticos 12 ; 



y 13 , tal y como se observa en la figura 4, estSn intercalados en 
tre los perflles 8 y 10 y los perfiles 9 y 11, lo cual, en conjun 
cl6n con las correspondientes holguras que entre estos se delixui- 
tan, faculta el precitado montaje flotante de los perfiles 10 y 
11. 

Los mencionados perfiles 10 y 11/ presertan 
ademas unos medios de corte constituidos basicamente por sendas j 
cuchillas 14 y 15 respectivamente, que pueden deslizar entre unas 
laminas 28, resistentes al desgaste. 

Asimismo, dichos perfiles 10 y 11 llevan S 

solidarizados a todo lo largo de ellos/ sendos burletes el£sticos 

16 y 17, respectivamente/ que, tal y como se vera mas: adelante, \ 

\ 

facultan una amortiguaci6n del impacto entre ambas identicas es- j 
tructuraciones , cuando se produce el memento del empalme. 1 

Una vez vistos estos principios generales j 
en la constituci6n de los elementos basicos que componen el sistej 
ma, puede pasarse a describir el desarrollo del mismo, segfin los 
siguientes puntos : 

En primer lugar y mientras se est^ utili- 
zando una bobina de papel, su banda 18, estara en movimiento guia 
da por los rodillos 6 y 19, respectivamente. La nueva banda de pa 
pel 20 correspondiente a la bobina que sustituira a la primera 
cuando se acaba, es guiada, mediante el. rodillo 7 y apoyada sobre 
el burlete elastico 17, disponiendola de modo que quede perfecta- 
mente tensada y alineada respecto a la banda 18. 

La banda de papel 20, se mantiene en inti-| 
mo contacto sobre el burlete elastico 17, por el metodo mas conve^ 
niente, como pudiera ser la. determinaci6n de un vacio en la camara 
21 comunicado con los burletes 17 y 16, o bien la utilizaci6n de 
un adhesivo que se aplique tipo "spray" sobre el burlete 17, o me 



10 



15 



20 



25 



30 



diante cualquier otra soluci6n anSloga. 

Una vez asl adherida la banda de papel 20 
sobre el burlete elSstico 17, se procede a cortar el extreme sc- 
brante de aquella raanualmente/ tal y como se indica en la figura 
4, en la que se aprecia como los perfiles 10 y 11, presentan una 
ranura a todo lo largo de ellos, que facilita dicha acci6n da cor 
te« 

Sobre la porc±6n de la banda de papel 20 
que queda adherida al burlete elSstico 17, se coloca un adhesivo 
de doble cara 20 1 y se procede al giro de las bielas 3, hasta que 
el perfil 11 hace tope sobre un elemento elSstico 22, quedando j 
asi la banda de papel fuertemente aprisionada, tal y como se ob- j 
serva en la figura 5. De esta forma queda ya todo preparado para 
infciar el ciclo de empalme en el momento deseado. 

El proceso de empalme o de uni6n entre am- 
bas bandas de papel 18 y 20, se desarrolla del modo siguiente: 

El eje 4, ver figura 6, gira muy rSpidamen 
te provocando un fuerte impacto entre los burletes el£sticos 16 y 
17 , atrapando entre ambos a la vieja banda de papel 18 y al extre 
mo de la banda 20, sobre la zona del adhesiyo 20 f . A continuaci6n 
se pone en movimiento el elemento de corte 14 cortando la vieja 
banda de papel 18, por la parte inferior a la zona de pegado y 
uni6n entre ambas bandas de papel 18 y 20, tal y como se observa 
en la figura 6. 

i 

En la figura 7, se aprecia como una vez | 
que la cuchilla 14, corta la banda de papel 18, los ejes 4 y 5 gi 
ran en sentido inverso, dejando libre a la nueva banda de papel 
20, pegada ya sobre la cola de la vieja banda 18, segtin un perfec 
to empalme en el que no existen las porciones o pestanas libres j 
ya comentadas. i 
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Una vez verificado este empalme, se comen- 
zarla ya a utilizar la banda de papel 20 de la nueva bobina, pro- 
cediendose a la retirada de la vieja bobina y al montaje en su lu 
gar de una nueva de repuesto, de tnodo que todas las operaciones 
que anteriormente se han descrito y que se desarrollaban sobrp el 
perfil 11, ahora se desarrollarSn sobre el perfil 10, dejando pre 

i 

parado al conjunto para un nuevo empalme, cuando ello sea necesa-j 



rio 



El elemento el£stico 22, va dispuesto so- 



bre un cuerpo de soporte 23 que incorpora asimismo otro elemento ! 
elastic© 25, para en en el proceso anteriormente descrito mante- 
ner debidamente tensada a la banda vieja de papel 18, tal y como 
se aprecia en la figura 6, facilitando as! el corte de Ssta. 

Ambos elementos elSsticos 22 y 25, van raon! 
tados sobre respectivas superficies inclinadas que convergen hacija 
la zona superior, habiendose previsto el* recubrimiento de los mis] 
raos raediante unos cuerpos laminares 26 y 27, de naturaleza sinte- 
tica, pero m£s resistentes al desgaste que aquellos, Asimismo se 
ha previsto que el cuerpo de soporte 23 pueda ser regulado en su 
posicionamiento, para adaptarse a los distintos grosores del pa- j 
pel o a condiciones an£logas , para lo cual, puede constituirse esi 
te cuerpo, segtin una constituci6n a modo de liras elcLsticas defor 
mables ellsticamente, o bien tal y como se representa en los pia- 
nos adjuntos, con una constituci6n rigida pero con un elemento in 
ferior roscado 24, que permita dicha regulaci6n, o mediante cual- 
quier otra soluci6n anSloga que la haga factible. ■ 

Por otra parte, la foltabilidad entre los i 
perfiles 8 y 10 y los perfiles 9 y 11, faculta que la presi6n en- 
tre el adhesivo y las dos bandas de papel, sea uniforme a lo an- ; 
cho y a lo largo de toda la zona de pegado, compensando la flexi6n 
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por el impacto en la parte central entre los puntos de apoyo. 

Otra peculiaridad de la presente invenci6n 
radica sobre el principio del sistema de corte, que es el siguien 
te: 

En la figura 8, se aprecia una secci6n del 
sistema de corte, el cual consta del perfil 10 u 11, en el que 
van montadas las dos laminas 28 de material resistente al desgas-| 
te, laminas estas 28, por entre las cuales puede deslizarse la cui 
chilla 14 o 15 accionada por un cilindro 29, que esta* montado so-j 
10 bre el perfil 10 u 11, respectivamente . | 

Por otro lado existeun bul6n 30 fijo e in. 

troducido en una ranura 31 de la cuchilla 14 o 15; dicha ranura j 

I 

31 presenta una zona inicial de acusada oblicuidad y a partir de j 
ella, otra parte ma's larga que presenta una muy ligera inclina- j 

15 ci6n. ' 

Sobre el v£stago 32 del cilindro 29, va 
acoplada una pieza 33, de la cual, uno de sus extremos penetra en 
una ranura 34 de la cuchilla de corte 14 0 15. 

De esta forma, cuando el cilindro 29 es 
20 accionado, la pieza llevando consigo a la cuchilla 14 o 15 la 

cual, guiada por el correspondiente numero de bulones 30 que exis 
tirdn a todo lo largo del perfil 10 u 11, seguirfi una trayectoria 
igual al perfil de las ranuras 31, de tal forma que en la posici6|i 
de reposo, representada en la figura 8, los dientes 35 de la cu- 
25 chilla 14 0 15, quedan ocultos entre las dos laminas 28, pero al 

pasar a la posici6n representada en la figura 9, que corresponde \ 
con el final de la zona mis inclinada de las ranuras 31, dichos 
dientes 35, sobresalen de su posici6n oculta. 

En esta posici6n, representada en la figu-: 
30 ra 9, todos los dientes 35, han perforado el papel, de forma que 



al continuar en su desplazamiento la cuchilla 14 o 15 estos dien-j 
tes 35 cortan un sector de papel correspondiente a cada uno de 
ellos, ya que la longitud de la ranura 31 es lo necesariamence xnaj 
yor que la distancia entre cada dos de estos dientes 35, ver figu 
ra 7 . 

De esta forma, con un pequeno desplazamien 
to de la cuchilla 14 o 15, se pueden cortar grandes anchos de pa- 
pel. 

Es de senalar, que la ligera inclinacirtn 
que presenta la parte ma's larga de la ranura 31, establece que eV. 

avance de los dientes 35 sea simultaneo con un progresivo asoma- ; 

' i 

miento de los mismos, de modo que con ello, se establece que todoj 

i 

el filo de los dientes 35 actue en cada corte, evitando con ello j 
desgastes localizados en puntos concretes. 

Como 16gicamente se comprende, este sis te- 
nia de corte permite aumentar el esfuerzo axial de la cuchilla, va 
riando las caracteristicas de los cilindros 29 o aumentando el nti 
mero de los mismos, siempre y cuando que la. resistencia del mate- 
rial a cortar asi lo requiera. 

Por otra parte, es de sefialar que este sis 
tema de empalme ahora preconizado, puede ser perf ectamente v£lido 
para trabajar sobre agrupaciones de bobinas, siempre y cuando las 
bobinas que se esten utilizando, vayan montadas sobre un mismo 
eje, y asimismo, sobre un mismo eje vayan dispuestas las nuevas 
bobinas. En efecto, la adaptaci6n del sistema a una instalaci6n mul 

tiple de este tipo, tan s6lo requerirla el ampliar adecuadamente j 

! 

la longitud de los ejes 4 y 5 y disponer sobre ellos con juntos nej 
cesarios de las estructuraciones ya descritas, de acuerdo con el 
numero' de bobinas de la instalaci6n, de modo que incluso seria fac 
tible una sincronizaci6n de todas las estructuraciones, de modo 
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que se produjese un empalme en un mismo momento y para todas las 
bobinas, o bien que este empalme pueda producirse independiente- 
mente para cada correspondiente pare j a de bobinas, ya que ce>d* pa 
reja de id€nticas estructuraciones / puede ejecutar por si sola lals 
funciones de preparaci6n, frenado, pegado y corte. 

Descrita suf icientemente la naturaleza del 
invento, asl como la manera de realizarlo en la prSctica debe ha- 
cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modif icaciones de detalle en cuanto no alteren lu 
principio fundamental. 
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REIVINDICACIONES 

1.- Perf eccionamientos en. sistemas de em- 

palme autom&tico de bandas laminadas o bobinas de papel, especial 

mente para ser utilizados en maquinas abastecedoras de tales pro- 

ductos en forma continua, y cuya maquina presenta un cabezal con 

dos brazos portadores de sendas bobinas de papel/ caracterizados 

porque se montan sobre dos ejes paralelos y pr6ximos dos bielas 

soportes girables entre si, una de las cuales sirve de gula, a tra 

f 

ves de un rodillo axial extremo, a la banda de papel en funciona-j 
miento, mientras que en la otra biela soporte se monta el extremo 

i 

libre. de la banda de papel que se pegara al extremo libre de la 
bobina en funcionamientO/ para lo cual cada biela presenta acopla 
da, sobre una pieza soporte, una pieza extruida portadora de la 
cuchilla de corte correspondiente , asi como de un elemento de go-: 
ma frontal de choque de frenado del papel quedando regulado el j 
acoplamiento mediante una camara amortiguadora neumcltica, que equi 
libra en todo momento la pieza extruida y m&s concretamente el 
alineamiento en la zona de pegado, para que la presi6n entre los 
respectivos elementos de goma sea uniforme en toda la superficie 
de contacto; y porque el pegado de los extremos correspondientes 
a las bobinas de papel tiene lugar cuando una f otocelula manda un 
impulso a un dispositive de accionamiento de las dos bielas/ en 
cuyo instante giran y entran en contacto pegando y reteniendo los 
extremos de las dos bandas, y cortando el extremo de papel de la 
bobina usada, cooperando en el corte un dispositivo de retenci6n ' 
del papel que presiona el mismo contra unas porciones enfrentadas' 

i 

y paralelas de las bielas soportes. 

2.- Perf eccionamientos segun la reivindica 
ci6n 1, caracterizados porque la pieza extruida de cada una de 
las bielas soporte presenta por su cara de ataque una serie de 
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conductos intercomunicados con una camara de vacio de forma que , 
los conductos cooperan en el acoplamiento del papel a la cara 
frontal de la pieza extruida y una vez dispuesto el mismo se cole 
ca el adhesivo o pegamentO/ y porque poster iormente se corta el 
papel para lo cual se dota a la pieza extruida de una porci6a re- 
hundida que coopera en f acilitar y guiar el, corte mediante un 
Citil apropiado. 

3. - Perf eccionamientos segtin la reivindica 

ci6n 1/ caracterizados porque la cuchilla, alojada en la pieza ex! 

1 

truida y dispuesta entre dos laminas resistentes al desgaste, se J 
constituyen de un fleje dotado de ranuras; inclinadas en sentido i 
horizontal y transversales, respectivamente/ y en forma alternadai/ 
mientras que el fleje presenta unos bulones solidarios a la pieza! 
extruida y que a trav6s de los cuales la cuchilla es guiada en su 
desplazamiento de corte por las ranuras inclinadas, cuando un sa- 
liente que emerge por cada ranura transversal se desplaza al ser 
accionado un cilindro nuemStico, y porque el numero de cilindros 
neumaticos acoplados en la cuchilla dependera de la resistencia 
que presente la banda de papel a cortar. 

4. - Perf eccionamientos segtin la reivindica 
ci6n 3, caracterizados porque el filo de corte ataca al papel, de 
manera sesgada, una longitud equivalente al tramo extremo inclina 
do de cada ranura longitudinal, produciSndose el corte de todos 
los filos del fleje simultaneamente. 

5. - Perf eccionamientos segun la reivindica 

i 

ci6n 1, caracterizados porque el dispositivo de retenci6n del pa-j 

i 

pel se constituye de un soporte al que se fijan lateralmente dos 
flejes de extremos convergentes portadores de sendas gomas exterio 
res que presionan al papel, cuya presi6n se regula por una pletina } 
que ataca las zonas convergentes interiores de los flejes. 
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6.- Perf eccionamientos en sistemas de em- 
palme sutoma'tico de bandas laminadas o bobinas de papel, todo 
ello tal y como queda sustancialmente descrito en la presents Mr- 
moria e ilustrado en los dibujos ad juntos 

Esta Memoria consta de diecinueve hoja** esl 
critas a mlquina por una sola cara. 

Madrid £ g ^ 
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